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Verfahren und Einrichtung zur Herstetlung eines Filterstranges 



Beschrelbunfl 

Die Erfindung betrifft ein Filterstrangherstellungsverfahren sowie eine 
Filterstranghereteltungsvorrichtung, umfassend eine 

Aufschauervorrichtung, mittels der vereinzelte Fiitermaterlalien auf 
einen FtJrderer transportiert werden, um ein Faservlies zu bilden, eine 
FormaWorrichtung, in der ein Umhullungsmaterial um das Faservlies 
gewickelt wird und eine Vorrichtung zur Obergabe des Faservlieses 
von dem FOrderer auf die Formatvorrichtung. 

Ein Verfahren zur Aufberertung von Filtermaterialien und eine 
entsprechende Vorrichtung zur Aufberertung von Filtermaterialien zur 
Herstellung von Filtem der tabakverarbertenden Industrie ist aus der 
GB 718 332 bekannt Hierbei werden mittels eines Tabakschneiders 
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Schnitzel eines Materials hergestellt und diese einer Strangmaschine, 
Shnlich einer Zigarattenstrangmaschine, zugefQhrt, wobei die Schnitzel 
mit einem chemischen Mittel impragniert werden, um einen 
ungewunschten Geschmack zu verhindern und zu vertiindern, daB die 
Schnitzel aus den Endstucken der entsprechend hergestellten Filter 
herausfallen. Die geschnittenen Schnipsel warden mittels einer Walze 
in den Wirkbereich einer Stachelwalze gefdrdert, und mittels der 
Stachelwalze von der Walze auf ein Ferderband gefiJrdert, um 
anschlie&end einer weiteren Stachelwalze zugefuhrt zu warden, aus 
der die Schnipsel mittels einer weiteren Stachel- bzw. Schlflgerwalze 
ausgeschlagen werden und einem Format zugefuhrt werden, in dem 
der Filterstrang mit einem UmhOllungsstreifen gebildet wird. Die 
Schnipsel bestehen aus Materialmen wie Papier, Cellulose, Textilien, 
synthetische Materialien o&. und haben eine ahnliche Struktur wie 
geschnittener Tabak. 

Aufgrund der Form der Schnipsel ist es nur schwer mOglich, Filter mit 
homogenen Eigenschaften herzustellen. Au&erdem ist die Variability 
der Einstellung der Filterelgenschaften nur sehr bedingt mOglich. 

Demgegenuber ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
Filterstrangherstellungsverfahren und eine Filterstranghersteilungs- 
vorrichtung der eingangs genannten Art dergestalt weiterzuentwickeln, 
daB Filter mit homogeneren Filtereigenschaften herstellbar sind. 

Gelost wird diese Aufgabe durch ein Fitterstrangherstellungsverfahren 
mit den folgenden Verfahrensschritten: 

- Transportieren endlicher, im wesentlichen vollstfindig 
vereinzetter Fasern wenigstens einer Sorte mit 
Transportluft in Richtung eines FOrderers, 

- Bilden eines Faservlieses von sich wenigstens teilweise 
beruhrenden Fasem auf einer Oberfiache des FOrderers 
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Aufbringen des 
UrnhGllungsstreifen und 



Faservlieses 



auf einen 



UmhQIIen c 
Umhiillungsstreifen. 



des 



Faservlieses 



mit 



dem 



GemaB der Erfindung wurde nSmlich erkannt, daB insbesondere mrt 
Transportluft in Richtung eines FOrderers transportierte, im 
wesentlichen vollstSndig vereinzelte Fasern, wobei sich auf einer 
Oberflache des FOrderers ein Faservlies bildet, zu einer Herstellung 
eines Fitterstrangs mit sehr homogenen Fiitereigenschaften fOhrt. Der 
FOrderer ist im Rahmen dieser Erfindung insbesondere ein 
BandfOrderer und insbesondere vorzugsweise ein Saugband. 

Wenn beim UmhQIIen des Faservlieses mit dem 
UmhQllungsmaterialstreifen der Faservlies kompaktiert wird, ist eine 
gleichma&ige Formgebung des FiKerstranges mdglich. Wenn beim 
oder nach dem UmhQIIen des Faservlieses mit dem 
Umhullungsmaterialstreifen Energie auf diesen einwirkt, um eine teste 
Verbindung an den BerUhrungspunkten der Fasem zu erzeugen, ist es 
moglich, den Fitter relativ elastisch herzustellen und dafQr Sorge zu 
tragen, daB an den Schnittkanten des Filters bzw. Filterelements kein 
Fasermaterial herausfailt 

Bei der Variante, bei der die Fasem eine Lflnge haben, die kQrzer als 
ein aus dem hergestellten Faserstrang abgetrennter Filter bzw. 
Filterelement ist, sind besonders homogene Fiitereigenschaften 
. mOglich. Bevorzugt sind Fasem wenigstens einer Fasersorte, mit 
einem mittleren Faserdurchmesser im Bereich von 10 bis 40 pm, 
insbesondere 20 bis 38 \xm. Die Fasern, die vorzugsweise zu 
verwenden sind, sind somit langlich und verhdttnisma&ig donn. Wenn 
vorzugsweise Additive wie Kohleaktivgranulat bzw. Aktivkohlegranulat, 
Triacetin oder Latex zu den Fasem hinzugegeben werden, sind die 
Fiitereigenschaften besonders einfach einzustellen. Kohleaktivgranulat 
wird bspw. vor dem vollstdndigen Vereinzeln der Fasem zugegeben 
oder zu den Fasem, die zu dem FOrderer transportiert werden. 
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Triacetin bzw. Latex als Bindemrttel werden bspw. dem 
aufgeschauerten Faservlies im Bereich des FOrderers hinzugegeben. 

Wenn das Faservlies vor dem Schritt des Aufbringens auf den 
Umhullungsstreifen verdichtet wird, kann eine besonders gieichma&ige 
Verdichtung gewahrteistet werden. Hierzu geschieht die Verdichtung 
vorzugsweise sowohl vertikal als auch horizontal, also bspw. von oben 
und unten sowie von den Serten des Faservlieses. 

Eine besonders einfache VerfahrensfDhrung 1st dann gegeben, wenn 
das Faservlies zum Aufbringen auf den UmhQIIungsstreifen 
mechanisch, insbesondere mittels Druckluft, von dem FBrderer 
abgeldstwird. 

Vorzugsweise wird das Faservlies vor dem Aufbringen auf den 
Umhullungsstreifen geformt. Hierbei kann bspw. der Schritt des 
Formens wenigstens das Bilden eines Halbkreises quer zur 
Fdrderrichtung des Vlieses vorsehen. Vorzugsweise wird ein Vollkreis 
oder Oval gebildet. 

ErfindungsgemaB wird ein Filter oder ein Filterelement nach dem 
erftndungsgemd&en Filterstrangherstellungsverfahren durch 
abschlieBen-des Abiangen von dem hergestellten Filterstrang 
hergestellt. 

Die Aufgabe wird ferner durch eine Filterstrangherstellungsvorrichtung, 
umfassend eine Aufschauervorrichtung, mittels der vereinzelte 
Filtermaterialien auf einen FOrderer transportiert werden, um ein 
Faservlies zu bilden, eine Formatvorrichtung, in der ein 
Umhiillungsmaterial um das Faservlies gewickelt wird und eine 
Vorrichtung zur Ubergabe des Faservlieses; von dem FOrderer auf die 
Formatvorrichtung dadurch gelOst, daB die Aufschauervorrichtung 
mittels Transportluft einen Transport der Filtermaterialien zu dem 
Forderer ermdglicht 
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Durch Transportieren der vereinzelten Filtermaterialien mitlels 
Transportluft ist ein besonders homogenes Faserviies herstellbar, so 
dafc ein besonders homogener Fitterstrang und damit besonders 
homogene Filter bzw. Filterelemente herstellbar sind. 

Wenn wenigstens eine Kompaktiervonichtung im Bereich des 
FOrderers vorgesehen ist f sind die Filtereigenschaften positiv zu 
beeinflussen. Hierzu Ist der Fttrderer oder ein Teil dea Forderers 
vorzugsweise Teil der Kompaktiervonichtung. Eine besonders einfach 
zu realisierende Fitterstrang herstellungsvonichtung ist dann gegeben, 
wenn der FOrderer wenigstens ein Saugband umfa&t Sind die zu 
verarbeitenden Fasem so klein, daB sich die Offnungen des 
Saugbandes schnell zusetzen, ist es vorteilhaft mit zwei zusatzlichen 
Saugbandern zu arbeiten, die jeweils im annahemd rechten Winkel an 
beiden Seiten des ersten Saugbandes angeordnet sind. Eine 
besonders effektive Obergabe des Faservlieses geschieht mittels 
Druckluft, durch die das Faserviies von dem Forderer ablosbar ist 

Wenn die Vonichtung zur Obergabe des Faservlieses ein 
Transportband umfa&t, ist es mttglich, dad das Faserviies bezuglich 
der Eigenschaften des herzustellenden Filters bzw. bezuglich der Form 
des herzustellenden Filters entsprechend auszubilden. Vorzugsweise 
ist das Transportband ein Saugband. Eine besonders bevorzugte 
Ausfuhrungsform ist dann gegeben, wenn das Transportband quer zur 
Transportrichtung gebogen ist. Hierdurch ia&t sich bspw. ein im 
Querschnitt runder bzw. ovaler Fitterstrang auf einfache Art und Weise 
herstellen. Hierzu sind bevorzugterweise zwei Transportbander 
vorgesehen, die den Faserviies zwischen sich transportieren. Die 
Transportbander sind dabei derart ausgestaltet, daft das Faserviies 
rund oder oval formbar ist. Hierzu bilden die Transportbander bspw. 
jeweils einen Halbkreis oder ein halbes Oval. 

Eine alternative Obergabevonichtung ist dann gegeben, wenn die 
Vonichtung zur Obergabe des Faservlieses eine DUse umfaBt, durch 
die das Faserviies transportierbar ist. Vorzugsweise ist die DUse derart 
ausgestaltet, daB das Faserviies rund oder oval formbar ist. 
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Nachstehend wird die Erfindung unter Bezugnahme auf die 
Zaichnungen, auf die inn Ubrigen bezllglich aller im Text nicht naher 
eriauterten erfindungsgema&en Einzelheiten ausdrQcklich veiwiesen 
wird, beschrieben. Eszeigen: 

Fig. 1 eine dreidimensionale schematische Darstellung einer 

Vereinzelungsvorrichtung sowie eines Teils der 
Aufschauervorrichtung, 

Fig. 2 eine schematische Ansicht einer . erfindungsgemaBen 

Vorrichtung zur Filterstrangherstellung, 

Fig. 3 einen Teil der Fig. 2 in einer Draufsicht in Richtung des 

Pfeils A, 

.• 

Fig. 4 einen Teil der Fig. 2 in schematischer Darstellung in 

Seitenansicht, in Richtung des Pfeils, B, 

Fig. 5 eine schematische Ansicht einer weiteren erfinderischen 

Vorrichtung zur Filterstrangherstellung, 

Fig. 6 einen Teil der Fig. 5 in einer Draufsicht in Richtung des 

Pfeils A, 

Fig. 7 einen Teil der Fig. 5 in schematischer Darstellung in 

Seitenansicht in Richtung des Pfeils B, 



Fig. 8 eine schematische Ansicht eines Teils einer 

erfindungsgema&en Vorrichtung zur 

Filterstrangherstellung, bei der Teile zur Vereinfachung 
weggelassen wurden, 

Fig. 9 eine Draufsicht auf die Vorrichtung gemaB Fig. 8 in 

schematischer Darstellung, ohne 

Vereinzelungsvorrichtung, 
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Fig. 10 einem Teil einer AusfUhrungsform einer 
erfindungsgemaBen FilterstranghersteEtvorrichtung in 
schematischer dreidimensionaler Darstellung, 

Fig. 1 1 eine schematische Ansicht eines Tails einer 
erfindungsgema&en Filterstrangherstellungsvorrichtung 
und 

Fig. 12 eine weitere Ausfuhrungsform eines Teils einer 
erfindungsgemaSen Filterstrangherstellungsvorrichtung in 
einer weiteren schematischen Ansicht 

In Fig. 1 ist eine Vereinzelungsvorrichtung 10 in einer schematischen 
dreidimensionalen Darstellung dargestellt Es handelt sich hierbei urn 
eine Variante einer erfindungsgemaSen Vereinzelungsvorrichtung 10, 
die in einer weiteren Patentanmeldung der Anmelderin mit dem Titel 
"Verfahren zur Aufbereitung endlicher Fasem und 
Aufbereitungseinrichtung fur endliche Fasem zur Verwendung bei der 
Herstellung von Filtern" am gleichen Tag wie die vorliegende 
Anmeldung beim EuropSischen Patentamt eingereicht wurde. Der 
Inhatt der am gleichen Tage eingereichten Patentanmeldung soli 
vollumfanglich in den Offenbarungsgehalt dieser Patentanmeldung 
aufgenommen sein. Der Gegen6tand dieser am gleichen Tage 
eingereichten Patentanmeldung ist derjenige, Fasermaterial, das zur 
Verwendung bei der Herstellung von Filtern vorgesehen ist, 
entsprechend aufzubereiten, um im wesentlichen vollstdndig 
vereinzelte Fasem zu erhaKen und so einen homogenen Filterstrang, 
der aus diesen Fasem hergestellt werden soli. Hierzu dient u.a. die 
Vereinzelungsvorrichtung 10 aus Fig. 1. Ggf. wird das Filtemnaterial 
bzw. Fasermaterial im Vorwege schon vorvereinzelt und entsprechend 
dosiert. 

Das im wesentlichen unvereinzelte Fasermaterial bzw. Fasem- 
/Fasergruppen-Gemisch 49 wird bspw., wie in Fig. 4 schematised 
dargestellt ist, Qber einen Stauschacht 44 und Einzugswalzen 46 in 
den Wirkbereich einer Stachelwalze 76 bewegt, die das Fasem- 
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/Fasergruppen-Gemisch vorvereinzelt herausschlagt Dieses Fasem- 
/Fasergruppen-Gemisch 49 wird dann durch die Luftstrome 19 in die 
Siebtrommein 21 gem. Fig. 1 transporter! Dies erfolgt uber seitliche 
Offnungen 20 im Gehause 22. Das Fasermaterial wird in Richtung der 
Lfingsachsen der Siebtrommein 21 eingeblasen. Durch das beidseitige 
Einblasen des Fasermaterials gegen den Uhrzeigersinn ergibt sich 
eine umlaufende RingstrGmung 23. Oberiagert wird die RingstrOmung 
23 von einer StrOmung normal bzw. im wesentiichen senkrecht zu 
dieser, die durch einen am FlieBbettende 14 angelegten Unterdruck 
und einen Luftstrom 13 hervorgerufen wird. Der Luftstrom 13 ist eine 
Option ftlr grOBere, schwerere Fasern, die nicht immer nMig ist. Der 
am FlieBbettende 14 herrechende Unterdruck entsteht durch den 
Unterdruck in einem nicht dargestellten SaugbandfOrderer, der am 
Flieftbettende 14 angeordnet ist und zum anderen durch den Luftstrom 
17, der durch den Absaugstutzen 16 gefOrdert wird. Die 
Normalstromung nimmt oberhalb der Siebtrommein 21 ihren Anfang 
und passiert und durchstrOmt die Siebtrommein 21 Qber deren 
MantelOffnungen. Die Normalstromung gelangt dann in den 
FlieBbettbereich 11 und durchlduft denselben bis zu dem Ende 14. 

Das unvereinzelte bzw. im wesentiichen unvereinzelte Fasermaterial 
gelangt in den Trommeln 21 auf die Innenmantefflachen der Trommeln 
21. Die Trommeln 21 rotieren mit einer Rotationsrichtung 24 der 
Siebtrommein 21 im Uhrzeigersinn. Das auf den 
Trommelmantelflachen gelagerte, im wesentiichen unvereinzelte 
Fasermaterial wird von den rotierenden Trommeln den 
Vereinzelungswalzen 26 zugefQhrt. Die Vereinzelungswalzen 26 
rotieren in Rotationsrichtung 25 gegen den Uhrzeigersinn. Es ware 
auch als Alternative eine Rotation im Uhrzeigersinn mttglich. Es 
konnen auch alle anderen dehnbaren Drehvarianten Verwendung 
finden. Die Vereinzelungswalzen 26, die als Nadelwalzen ausgebildet 
sein kOnnen, erfassen die unvereinzelten Fasergruppen und zerreiSen 
und beschleunigen diese. Die Fasergruppen werden so lange gegen 
die Innenmantelfiache der Trommeln 21 geschleudert, bis sie sich in 
Einzelfasern aufgelOst haben und die MantelofFnungen passiert haben 
bzw. die MantelOffnungen passieren konnen. Anstelle einer 
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Siebtrommel 21 kann auch eine Trommel mit Lochblechen Oder 
Rundstabgittervorgesehen sein. 

Die Fasern bzw. vereinzelten Fasem werden von einem Luftetrom 
erfasst und durch die radialen Offnungen der Trommel gefQhrt bzw. 
gesogen. Durch die LuftstrOmung werden die Fasern nach unten zum 
Flie&bett gefdrdert. Sobald die fasertoefrachtete Strttmung am Fliefibett 
angelangt 1st, wird diese abgelenkt und entlang des gekriimmten 
Flie&bettes gefphrt. Aufgrund der auf die Fasem einwirkenden 
Fliehkrafte bewegen sich die Fasem zur gekrQmmten Leitwand und 
• flieBen bis zum Saugbandforderer. Die oberhalb der Fasem 
mitflie&ende Luft wird am Keil bzw. Abscheider 70 abgeschieden und 
Qber den Absaugstutzen 71 abgefuhrt 

In Fig. 1 sind die entsprechenden FaserstrtJme 18 schematisch 
dargestellt Optional werden vereinzelte Fasem von einem aus der 
DQsenleiste 12 austretenden Luflstrom 13 erfa&t und entsprechend 
auch dem FlieBbettende 14 zugefQhrt.. Es kdnnen auch mehrere 
DQsenleisten vorgesehen sein. 

Fasergruppen, die bei einem einmaligen Trommeldurchgang durch die 
Trommeln 21 nicht Oder nicht vollstandig vereinzelt wurden, gelangen 
mit der Ringstromung 23 in die jeweils parallele Trommel 21. Die in 
Fig. 1 dargestellte Vereinzelungsvonichtung entspricht wenigstens 
teitweise derjenigen, die in der WO 01/54873 A1 bzw. der US 4, 640. 
810 A der Firma Scanweb, Dfinemark, bzw. USA, offenbart sind. Die 
Offenbarung der eben genannten Patentanmeldung bzw. des eben 
genannten US-Patents soil vollumfflnglich in den Often barungsgeha It 
dieser Patentanmeldung mit aufgenommen sein. 

Die Vereinzelung geschieht im wesentlichen durch Zusammenwirken 
der Trommeln 21 mit den Walzen sowie einer Luftstromung und 
insbesondere dadurch, daB ausschlie&lich vereinzelte Fasem die 
MOglichkeit haben, durch die Offnungen der Trommel 21 
hindurchzutreten. Die Faserstrcme 18, die durch Transportluft gegeben 
sind, fOhren die vereinzelten Fasem in Richtung FlieBbettende 14, 
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wobei der Abstand zum FlieBbett 11 aufgrund der Zentrrfugalkraft 
immer geringer wird. Urn entsprechend Luft von den Fasern zu 
trennen, ist der Stromungsteiler 15 vorgesehen. 

Fig. 2 zeigt eine schematische Ansicht einer 
Strangherstellungsmaschine 9. 

Fig. 3 zeigt einen Teil der erfindungsgemaSen 
Strangherstellungsmaschine 9 aus Fig. 2 in einer Draufsicht in 
Richtung des Pfeils A der Fig. 2 und Fig. 4 zeigt eine Seitenansicht der 
erfindungsgemaSen Strangherstellungsmaschine 9 gem. Fig. 2 in 
Richtung des Pfeils B. 

Das unvereinzelte Fasermaterial 49 gelangt liber den Stauschacht 44 
zur Dosiereinrichtung 46 bzw. 76, umfassend zwei Einzugswalzen 46, 
einen Dosierkanal, der zwischen den Einzugswalzen 46 und der 
Stachelwalze 76 angecrdnet ist und eine Stachelwalze 76. Die 
Richtung des Materialeintrags 47 ist in Fig. 3 in Zeichenebene nach 
unten, wie dort schematisch dargestellt ist. Das unvereinzelte 
Fasermaterial 49 wird in der Vereinzelungskammer 10 vereinzelt. Die 
Vereinzelung geschieht durch ein Zusammenwirken der 
Vereinzelungswalzen 26 mit einem Luftstrom 50 und Offhungen in 
einem Gitter 77, das die Vereinzelungskammer 10 von dem Raum, der 
dem FlieSbett 1 1 zugeordnet ist, trennt. Der durch die LuftstrOmung im 
Absaugstutzen 16 erzeugte Luftstrom am FlieBbett 11 fOrdert die 
vereinzelten Fasern 27. Der Luftstrom 17 im Absaugstutzen 16 ist 
bezQglich dessen Richtung in Fig. 3 nach oben aus der Zeichenebene 
heraus, wie in Fig. 3 dargestellt ist Der Luftstrom 17 transportiert auch 
QberschOssige Fasern ab. Der Luftstrom 28 dient zum Halten der auf 
dem Saugband 43 des SaugbandfOrderers 32 aufgeschauerten Fasern 
27. 

Die vereinzelten Fasern 27 bewegen sich am Flie&bett 1 1 in Richtung 
zum FlieBbettende 14, an dem ein Saugbandforderer 32 angecrdnet 
ist. Im Saugbandforderer 28 herrscht durch kontinuierliches 
Luftabsaugen Unterdruck. Dieses Luftabsaugen ist durch den 
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Luftstrom 28 schematised dargestellt. Der Unterdruck saugt die 
vereinzelten Fasem 27 an und halt sie am luftdurchiassigen Saugband 
des Saugbandfdrderers 32 test. 

Das Saugband 43 bewegt sich in Richtung 
Strangherstellungsmaschine 9, also in Fig. 2 nach links. Es bildet sich 
ein zur Strangmaschine 9 hin an Starke nahezu linear zunehmender 
Faserkuchen bzw. Faserstrom 29 auf dem Saugband. Der 
aufgeschQttete Faserstrom 29 ist unterschiedlich stark und wird am 
Ende der AufschQttzone des SaugbandftSrderers mittels Trimmung 
durch eine Trimmvorrichtung 31 auf eine einheitliohe Starke getrimmt. 
Die Trimmvorrichtung 31 kann eine mechanische sein wie bspw. 
Trimmerscheiben oder eine pneumatische, mittels bspw. LuftdQsen. 
Die mechanische Trimmung ist bei Zigarettenstrangmaschinen an sich 
bekannt. Die pneumatische Trimmung geschieht dergestalt, daB am 
Ende des Faserstroms 29 eine DUse horizontal angeordhet ist, aus der 
ein Luftstrahl austritt und einen Teil des Faserstroms 29 herausreiBt, 
so dad QberschQssige Fasem 30 abgefOhrt werden. Es kann eine 
Punktstrahlduse oder eine FlachstrahldQse Verwendung finden. . 

Nach dem Trimmen ist der Faserstrom 29 aufgeteilt in einen 
getrimmten Faserstrang 33 und einen Strang UberschGssiger Fasem 
30. Es ist auch mOglich, alle Fasem unterhalb eines Trimmungsma&es 
von einem DQsenstrahl zu erfassen und wegzurei&en. Die 
UberschQssigen Fasem werden in den FaseraufbereitungsprozeB 
zurOckgefOhrt und werden spater wieder zu einem Faserstrang 
ausgebildet. 

Der getrimmte Faserstrang 33 wird am Saugband 43 gehalten und in 
Richtung der Strangmaschine 9 bewegt. Beim getrimmten Faserstrang 
33 handelt es sich um ein loses Faservlies, das durch ein 
Verdichtungsband 35 verdichtet wird. Anstelle des Verdichtungsbandes 
35 kann auch eine Rolls, wie bspw. eine PreBscheibe 55 (s. bspw. Fig. 
5) Verwendung finden. Es kSnnen auch mehrere Bander bzw. Rollen 
oder Scheiben Verwendung finden. Es erfolgt auch seitlich eine 
Verdichtung des Faserkuchens, wie insbesondere durch Fig. 3 
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dargestellt ist. In Fig. 3 sind die Verdichtungsbander 48 dargestellt, die 
konisch zueinander verlaufen und zwar in Saugbandgeschwindigkert 
mit dem Fasericuchen. Die gezahnte Form der Verdichtungsbander 48 
erzeugen Zonen unterschiedlicher Dichte im verdichteten 
Faserkuchen. In den Zonen hOherer Dichte wird der Filterstrang spater 
geschnitten. Die hfihere Faserdichte im Filterendbereich sorgt fur einen 
kompakteren Zusammenhalt der Fasern in dieser sensiblen Zone und 
auBerdem zu einer besseren Verarbeitbarkeit der Filterstabe. Zum 
Verdichten in vertikaler Richtung ist in Fig. 2 ein Verdichtungsband 35 
vorgesehen. 

Der getrimmte und verdichtete Faserstrang 34 wird an die 
Strangmaschine 9 ubergeben. Die Obergabe erfolgt durch Ablosen des 
verdichteten Faserstrangs 34 vom Saugband 43 und Auflegen des 
Faserstrangs 34 auf ein Formatband bzw. ' auf einen 
Umhullungsmaterialstreifen, der auf einem Formatband der 
Strangmaschine 9 aufgebracht ist Das Formatband ist in den Figuren 
nicht dargestellt. Es kann sich hierbei urn ein Qbliches Formatband 
handeln, das auch bei einer normalen Filterstrangmaschine bzw. 
Zigarettenstrangmaschine Verwendung fmdet Die Obergabe wird von 
einer von oben auf den verdichteten Faserstrang 34 gerichteten DUse 
36, die von einem Luftstrom 37 durchstramt wird, unterstotzL In der 
Strangmaschine 9 wird ein Faserfilterstrang 38 geformt, wobei von 
einer Bobine 41 ein UmhQIIungsmaterialstreifen 42 abgezogen wird 
und um das Fasermaterial wie ubiich gewickelt wird. Durch 
Volumenverkleinerung und Rundformung bzw. Ovalformung des 
verdichteten Faserstrangs 34 beim UmhQIIen mit dem 
Umhullungsmaterialstreifen 42 Oder, wie im folgenden gezeigt wird, vor 
dem Umhullen mit dem Umhullungsmaterialstreifen, baut sich ein 
gewisser Innendruck im Faserfilterstrang 38 auf. 

In der Aushartevorrichtung 39 werden Bindekomponenten, die in der 
Fasermischung enthalten sind, oberfiachlich erhitzt und 
angeschmolzen. Entsprechend konnen auch die auBeren Schichten 
von Bikomponentenfasern, die in der Fasermischung enthalten sein 
konnen, angeschmolzen werden, so daB eine Verbindung zwischen 
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den Fasem entsteht. Hterzu wird insbesondere auf die 
Patentanmeldung der Anmelderin DE 102 17 410.5 verwiesen. Ate 
Fasermaterialien kdnnen eine Vielzahl von Fasem Verwendung finden, 
die fQr die gewunschten Filtereigenschaften geeignet sind. Als 
Fasermaterialien. kommen bspw. Celluloseacetat, Cellulose, 
Kohlefasern und Mehrfachkomponentenfasem, insbesondere 
Bikomponentenfasern in Frage. BezUglich der in Frage kommenden 
Komponenten wird insbesondere Bezug genommen auf die DE 102 17 
410.5 der Anmelderin, die im Offenbarungsgehait dieser Anmeldung 
enthalten sein soil. 

Die verschtedenen Fasersorten wenden vorzugsweise vor der 
Strangbildung gemischt Es ist ferner mOglich, wenigstens ein Additiv 
hinzuzufpgen. Bei dem Additiv handelt es sich bspw. urn ein 
Bindemittel wie Latex oder Triacetin oder urn Granulatmaterial, das 
besonders effektiv Bestandteile des Zigaretlenrauchs bindet, wie bspw. 
Kohleaktivgranulat 



Besonders bevorzugt ist es, wenn die Faseriange der verwendeten 
Fasem kleiner ist als die Ldnge des herzustellenden Filters bzw. 
Filterelements. Die Lange der Fasem soli demnach zwischen 0,1 mm 
und 30 mm und insbesondere zwischen 0,2 mm und 10 mm liegen. Bei 
der Lange des herzustellenden Filters handett es sich urn einen 
Qblichen Filter fQr eine Zigarette bzw. ein Filtersegment bei 
Multisegmentfiltern von Zigaretten. Wenn au&erdem der mittiere 
Faserdurchrnesser im Bereich von 10 bis 40 pm, insbesondere 20 bis 
38 pm liegt und besonders bevorzugt zwischen 30 und 35 pm, ist ein 
sehr homogener Filter herstellbar. 

Die Aushartevorrichtung 39 kann eine Mikrowellenheizung, eine 
Laserheizung, Heizplatten oder Schleifkontakte umfassen. Durch 
Aufheizen der Bindekomponenten bspw. der auBeren Schicht von 
Bikomponentenfasern oder Latex verbinden sich die Einzelfasern im 
Faserstrang miteinander und verschmelzen oberflachlich. Die 
AushSrtevorrichtung 39 kann auch ein Austrocknen von in flussiger 
Form hinzugegebenen Bindekomponenten ermttglichen . Beim 
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AbkQhlen des Faserstrangs erharten sich die angeschmolzenen 
Bereiche der aufgeheizten Bindekomponenten wieder. Das 
entstandene Gittergeriist verleiht dem Faserstrang Stabilitat und HSrte. 

AbschlieBend wird der ausgehartete Faserfilterstrang 38 in FilterstSbe 
40 geschnitten. Die Aushflrtung des Filters ist auch nach dem 
Schneiden in die Filterstabe 40 mOglich. 

Fig. 5 zeigt eine weitere erfindungsgemaBe AusfQhrungsfbrm einer 
Strangherstellungsmaschine 9 in schematischer Darstellung. Fig. 6 
zeigt einen Teil der Strangherstellungsmaschine 9 in einer Draufsicht in 
Richtung des Pfeils A der Fig. 5 und Fig. 7 zeigt eine Seitenansicht der 
Strangherstellungsmaschine 9 gemflB Fig. 5 in Richtung des Pfeils B. 

Im Unterschied zu der Strangherstellungsmaschine 9 gem. den 
Figuren 2 bis 4 wird in diesem AusfUhrungsbeispiel das vereinzelte 
Fasermaterial 27 von oben auf das Saugband 43 aufgeschauert und 
zwar in Transportrichtung 74. Die Vereinzelungsvomchtung 10, die in 
den Figuren 5 bis 7 auch schematised dargestellt ist, stellt eine 
abgewandette Form der Vereinzelungsvomchtung 10 der Fig. 1 dar. In 
der Vereinzelungskammer 45 sind Siebtrommeln 21, die in Richtung 
des Pfeils rotieren. Es sind ferner Vereinzelungswalzen 26 in Form von 
Stachelwalzen ausgebildet; diese sind allerdings in Abwandlung zur 
Fig. 1 relativ mrttig in den Siebtrommeln 21 angeordnet Die 
Stachelwalzen 26 dienen auch in diesem Fall dazu, das noch nicht 
vereinzelte Fasermaterial bzw. die zusammenhangenden 
Fasergruppen in einzelne Fasern auseinanderzuschlagen, so da& die 
vereinzelten Fasern durch die AustrittsGffnungen der Siebtrommel 21 in 
den Trichter 53 gelangen kOnnen. Durch die entsprechenden 
Luftstrome und in diesem Fall auch die Schwerkraft, gelangen dann die 
vereinzelten Fasern 27 in den Bereich des SaugbandfOrderers 32, der 
in diesem Fall mit Saugbandwangen 57 ausgestaltet ist. 

Es wird ein entsprechender Faserstrom 29 auf dem Saugband 43 
aufgeschauert. Uberschussiges Fasermaterial 30 wird mittels eines 
Trimmers 31 von dem restlichen Faserstrang 33 oberhalb von diesem 
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abgenommen. Der getrimmte Faserstrang 33 wird mittete einer 
PreBscheibe 55 , die gleichzeitig das in FOrderrichtung des Stranges 
hintere Umlenktrum des Saugbandes 43' ist, komprimiert Kurz htnter 
der PreBscheibe 55 wird der verdichtete Faserstrang 34 von einem 
Saugband 43' von oben gehalten. Hierzu wird ein Unterdruckfeld 54 
mittels eines Luftstroms 28 erreugt. Urn ein AblOsen von dem 
Saugband 43' zu ermOglichen, ist ein Luftstrom 37 vorgesehen, der 
durch die Duse 36 auf das Saugband trifft. Der verdichtete Faserstrang 
34 wird dann mittels eines Luftstroms 37 durch die Duse 36 von dem 
Saugband 43 1 abgelOst und einem Format 56 u berg e ben. Hierzu 
gelangt der verdichtete Faserstrang 34 wie Gblich auf einen 
UmhQllungsmaterialstrerfen 42, der auf einem Formatband gefdrdert 
wird. Die restlichen Verfahrensschrrtte entsprechen denen gemaiB den 
Figuren 2 bis 4. 

In Fig. 8 ist ein Teil einer erfindungsgema&en Voriichtung in einer 
schematisohen Ansicht dargestelR. Das Saugband 43 ist urn 
Umlenkrollen 59 umgelepkt Der Faserstrom 29, der allm&hlich 
aufgebaut wird, wird nach der Trimmung zum getrimmten Faserstrang 
33. Die Trimmvorrichtung ist in dieser Darstellung der Fig. 8 nicht 
gezeigt. Im Bereich des Aufschauems des Faserstrangs 29 geiangen 
vereinzelte Fasem 27 von unten auf den Faserstrang. 

AnschlieBend gelangt der Faserstrang 33 auf einen 
Umhullungsmaterialstreifen 42, der auf ein Formatband 58 gelangt. 
Das Formatband 58 und der Umhullungsmaterialstreifen 42 werden 
durch entsprechende Rollen 59 umgelenkt. Im Bereich der Rolle 61 
gelangt der Faserstrang 44 auf den Umhullungsmaterialstreifen 42. An 
dieser Stelle 1st der Anfang des Formates 56, in dem auf Qbliche Art 
der Umhullungsmaterialstreifen 42 um den Faserstrang 33 gewickelt 
wird. 

In Fig. 9 ist eine Draufsicht auf die Voriichtung der Fig. 8 dargestellt, in 
der insbesondere eine Besonderheit der Seitenwangen 57 offenbart ist 
Die Seitenwangen 57, die namlich auch an den Faserstrang 29 bzw. 
33 grenzen, sind als Saugbander 43 ausgestattet, die ihrerseits wieder 
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urn Umlenkrollen 59 umgelenkt sind. Bei besonders kleinen und 
dunnen Fasern kann es notwendig sein. nicht nur ein Saugband 
vorzusehen, sondem wie in diesem Ausfuhrungsbeispiel drei 
Saugbander, damit das Fasermaterial entsprechend an den 
Saugstrang oder bzw. den Saugstrangen gehalten wird. 

Fig. 10 zeigt eine schematische dreidimensionale Darstellung einer 
Vorrichtung zur Obergabe des Faserstrangs von dem Saugband 43 auf 
das Format 56 und insbesondere auf den UmhUllungsmaterialstreifen 
42. Der Faserstrang, der in dieser Figur nicht dargestellt ist, gelangt 
von dem unteren Bereich des Saugbandes 43, das Uber die 
Umlenkrolle 59 umgelenkt ist, in den Freiraum der sich 
gegenQberliegenden Bander 62. 

Die Bander 62, die insbesondere auch Stahlbander sein kttnnen, sind 
gewolbt und werden entsprechend urn gewOlbte Rollen 63 umgelenkt. 
Durch die Ausgestaltung der Bander 62 ergibt sich ein entsprechender 
runder Hohlraum zwischen zwei gegenQberliegenden BSndem 62. 
Durch diesen Hohlraum mit rundem Querschnitt gelangt der 
Faserstrang 34 und wird auf den UmhUllungsmaterialstreifen 42 
aufgelegt. Durch die Obergabevorrichtung wird ein Vorformen des 
Faserstrangs 34 und ggf. ein weiteres Verdichten ermOglicht In diesem 
Ausfuhrungsbeispiel sind die Saugbandwangen 57 als feste 
Seitenwande ausgestaltet 

Fig. 11 zeigt einen Ausschnitt einer erfindungsgemSBen 
Strangherstellungsvorrichtung 9 in schematischer Darstellung. Der in 
einem Trichter 53 von oben aufgeschauerte Faserstrom 29 aus 
vereinzelten Fasem 27 gelangt auf das Saugband 43 und in den 
Wirkbereich eines Andruckbandes 64, das urn Rollen 65 umgelenkt ist 
Der entsprechend verdichtete Faserstrang gelangt in eine Duse 66 und 
wird mittels eines Luftstroms 67 weiter auf einen 
UmhQllungsmaterialstreifen 42, der auf einem Formatband 58 aufliegt, 
gef&rdert. AnschlieBend wird der Faserstrang wie Qblich mit dem 
UmhQIiungsmaterial- streifen 42 umhQIlt, urn einen Faserfilterstrang 38 
zu bilden. 
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Fig. 12 zeigt einen Ausschnitt einer werteren erfindungsgemaBen 
Strangherstellungsvorrichtung 9 in schematischer Darstellung. Der von 
dem Saugband 43 geffirderte Faserstrang 33 geiangt in den 
Wirkbereich einer Diise 68, die Druckluft 69 auf den Faserstrang im 
Bereich der Umlenkrolle 65 aufbringt und hierduroh den Faserstrang 33 
von dem Saugband 43 ablest. Der Wlnkel der Duse bzw. der Druckluft, 
die auf den Faserstrang 33 wirkt, ist einstellbar. Nach dem Abldsen des 
Faserstrangs 33 vom Saugband 43 geiangt dieser in die RingdQse 70. 
Die durch den Ddsenschlitz 71 stromende Luft 67 kann je nach 
DQsenausfOhrung verschiedene Funktionen erfQHen. Die Funktion ist 
immer dergestalt, daB der im DUseneintrittskanal der Duse 70 
herrschende Unterdruck den Faserstrang 33 von dem auf der 
Umlenkrolle 85, die auch als PreBscheibe 65 ausgebildet sein kann, 
laufenden Saugband 43 ablest. AuBerdem kann der Faserstrang durch 
AnstrOmen der Druckluft 67 auf den Faserstrang unter bestimmten 
Winkeln ein FCrdern des Faserstrangs in den ersten fbrmatbildenden 
Hohlkegel 72 ermdglichen. Als Variant© ist es mbglich, daB die 
Druckluft 67 den Strang in Einzelfasem bzw. Fasergruppen aufldst und 
so die Einzelfasem bzw. Fasergruppen in den ersten fbrmatbildenden 
Hohlkegel 72 fordert Durch die Druckluft warden der Faserstrang bzw. 
die Einzelfasem und Fasergruppen in den ersten fbrmatbildenden 
Hohlkegel 72 und dann in den zwetten formatbildenden Hohlkegel 73 
gefOrdert. Unter dem zweiten formatbildenden Hohlkegel 73 lauft das 
Formatband 56 mit dem daraufliegenden UmhOllungsmaterialstreifen 
42. Der zweite Hohlkegel 73 besitzt eine geringere Verjongung als der 
erste Hohlkegel 72. Im ersten formatbildenden Hohlkegel 72 befinden 
sich EntlQftungsbohrungen. Diese Entluftungsbohrungen sorgen for die 
Luftabscheidung der Dusenluft 69 und 67. 

In dem ersten Fall, in dem der Faserstrang 33 als Faserstrang 
Obergeben wird, wird dieser in den formatbildenden Hohlkegeln 72 und 
73 geformt und zwar von oben und von dem im Format laufenden 
Formatband 58 von unten. Die vollstfindige Obergabe des 
Faserstrangs 33 auf das Formatband * bzw. den 
UmhOllungsmaterialstreifen 42 erfolgt unter dem Hohlkegel 73. Bei der 
zweiten Variante, bei der Einzelfasem und Fasergruppen von der 
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DQsenluft 69 in den formatbildenden Hohlkegel gepre&t werden, 
kommt es aufgrund der VerjUngung des Hohlkegels zu elnem Stau der 
Einzelfasern und Fasergruppen, so da& sich ein neuer Faserstrang 
bildet. Der Strang wird vollstandig im zweiten Hohlkegel 73 gebildet 
und am Ende des zweiten Hohlkegels 73 an das Formatband bzw. den 
Umhullungsmaterialstreifen 42 Qbergeben. AnschlieBend wird der 
Umhullungsmaterialstreifen 42 wie ublich urn den Strang gewickelt und 
verschlossen, um so den Faserfilterstrang 38 zu bilden. 

Im Gegensatz zur Heretellung von ZigarettenstrSngen besteht die 
Schwierigkeit der Filterstrangherstellung gem. der Erfindung darin, 
Filtermaterialien aus feinen Fasern mit oder ohne entsprechende 
Zusdtze wie bspw. Kohleaktivgranulat oder -pulver in homogene 
Filterstrange auszubilden. Entsprechend sind die / verschiedenen 
Elemente bzw. Vorrichtungen derail ausgestaltet, um die verwendeten 
Materialmen optimal zu transportieren, zu halten pderzu verarbeiten. 

Bei den Fasermaterialien kann es sich um Cellulosefasern, Fasem aus 
thermoplastischer Starke, Flachsfasern, Hanffasern, Leinfasern, 
Schafwollfasem, Baumwollfasern oder Mehifachkomponentenfasem, 
insbesondere Bikomponentenfasem handeln, die eine Lange 
aufweisen, die kleiner ist als der herzustellende Filter und eine Dicke 
aufweisen, die bspw. im Bereich von 25 und 30 pm liegt. So sind bspw. 
Cellulosefasern vom Typ stora fluff EF untreated der Fa. Stora Enso 
Pulp AB verwendbar, die einen durchschnittlichen Querschnitt von 30 
|jm aufweisen und eine LSnge zwischen 0,4 und 7,2 mm haben. Als 
Kunstfasem wie bspw. Bikomponentenfasem, kOnnen Fasem vom Typ 
Trevira 255 3,0 dtex HM mit einer Lange von 6 mm der Fa. Trevira 
GmbH Verwendung finden. Diese haben einen Durchmesser von 25 
Mm- Als weitere Kunstfasem k&nnen Celluloseacetatfasem, 
Polypropylenfasern, PolySthylenfasem und 

Polyathylenterephthalatfasem Verwendung finden. Als Additive kOnnen 
den Geschmack bzw. den Rauch beeinflussende Materialen 
Verwendung finden wie Kohleaktivgranulat Oder Geschmacksstoffe 
und ferner Bindemittel, mittels der die Fasern miteinander verklebt 
werden konnen. 
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Hauni Maschinenbau AG, KurtA.-K6rber-Chaussee 8-32, 21033 
Hamburg 

Verfahren und Einrichtung zur Herstellung eines Filteretranges 



PatentansprOche 

1. Filterstrangherstellungsverfahren mit den folgenden 
Verfahrensschritten: 

- Transportieren endlicher, im wesentlichen vollstandig 
vereinzelter Fasern (27) wenigstens einer Sorte mit 
Transportluft in Richtung eines FOrderers (32), 

- Bilden eines Faservlieses (29, 33, 34) von sich 
wenigstens teilweise berohrenden Fasern (27) auf einer 
Oberflache des FOrderers (32), 

- Aufbringen des Faservlieses (29, 33,34) auf einen 
Umhullungsstreifen (42) und 
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- UmhUllen des Faservlieses (29, 33, 34) mit dem 
UmhQIIungsstreifen (42). 

2. Filterstrangherstellungsverfahren nach Anspruch 1 dadurch 
gekennzeichnet, daB beim UmhQIIen des Faservlieses (29, 33,34) mit 
dem UmhQIIungsmaterialstreifen (42) das Faservlies (29, 33, 34) 
kompaktiert wird. 

3. Filteretrangherstellungsverfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB beim oder nach dem UmhUllen des 
Faservlieses (29, 33, 34) mit den UmhOllungsmaterialstreifen (42) 
Energie auf diesen einwirkt, um eine feste Verbindung an den 
Beruhrungspunkten der Fasern (27) zu erzeugen. 

4. Filterstrangherstellungsverfahren nach einem oder mehreren der 
AnsprUche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Fasem (27) eine 
LSnge haben, die kQrzer als ein aus dem hergestelKen Faserstrang 
(38) abgetrenrrter Filter (40) bzw. Filterelement (40) ist. 

5. Filterstrangherstellungsverfahren nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet daB wenigstens eine Fasersorte Fasem (27) mit 
einem mittleren Faserdurchmesser im Bereich von 10 bis 40 ym, 
insbesondere 20 bis 38 pm, umfaBt. 

6. Filterstrangherstellungsverfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB Additive (60) zu den 
Fasern hinzugegeben werden. 

7. Filterstrangherstellungsverfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Faservlies (29, 
33) vor dem Schritt des Aufbringens auf den UmhQIIungsstreifen (42) 
verdichtet wird. 
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8. Filterstrangherstellungsverfahren nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verdichtung in wenigstens zwei Achsen 
senkerecht zur Bewegungsrichtung erfolgt 

9. Filterstrangherstollungsverfahron nach einem oder mehreren der 
AnsprUche 1 bis 8 V dadurch gekennzeichnet, da£ das Faservlies (29, 
33, 34) zum Aufbringen auf den Umhuilungsstreifen (42) mechanlsch, 
insbesondere mittels Druckluft (37, 67) von dem FOrderer (32) abgelost 
wird. 

10. Filterstrangherstellungsverfahren nach einem Oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dad das Faservlies (29, 
33, 34) vordem Aufbringen auf den Umhuilungsstreifen geformt wird. 

11. Fitterstrangherstellungsverfahren nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Schritt des Formens wenigstens das Bilden 
eines Halbkreises quer zur FBrderrichtung des Viieses (29, 33, 34) 
vorsieht 

12. Filterstrangherstellungsverfahren nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Vollkreis gebildet wird. 

13. Filterstrangherstellungsverfahren nach einem oder mehreren 
AnsprOche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dad die vereinzeiten 
Fasem wenigstens teilweise vor dem Bilden eines Faservlieses (29, 
33, 34) von der Transportluft (13) abgeschieden werden. 

14. Fitter (40) oder Filterelement (40) hergestellt nach einem oder 
mehreren der Anspruche 1 bis 13, wobei sbschlieBend der Filter (40) 
oder das Filterelement (40) von dem hergestellten Filterstrang (3B) 
abgelahgt wird. 

15. Filterstrangherstellungsvorrichtung (9), umfassend eine 
Aufschauervorrichtung (11, 53), mittels der vereinzelte Filtermaterialien 
auf einen FOrderer (32) transportiert werden, urn ein Faservlies (29, 33, 
34) zu bilden, eine Formatvorrichtung (56), in der ein 
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Umhullungsmateriatstreifen (42) um das Faservlies (29, 33, 34) 
gewickett wird und eine Vomchtung (38, 54, 62, 63, 66, 70, 72, 73) zur 
Obergabe des Faservlieses (29 r 33 f 34) von dem FOrderer (32) auf die 
Formatvorrichtung (56), dadurch gakennzeichnet, daB die 
Aufschauervorrichtung (11, 53) mittels Transportiuft einen Transport 
der Filtermaterialien (27) ermSglicht 

15. Filterstrangherstellungsvorrichtung nach Anspruch 15 t dadurch 
gekennzeichnet daB wenigstens eine Kompaktiervorrichtung (35, 48, 
55, 64) im Bereich des FOrderers (32) vorgesehen ist 

17. Filterstrangherstellungsvorrichtung nach Anspruch 15 und/oder 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB der FOrderer (32) Oder ein Teil des 
Forderers (32) Teil der Kompaktiervonichtung (35, 48, 55, 64) ist 

18. Filterstrangherstellungsvorrichtung nach einem oder mehreren der 
AnsprQche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet daB der FOrderer (32) 
wenigstens ein Saugband (43) umfaBt 

19. FiKerstrangherstellungsvorrichtung nach Anspruch 18, dadurch 
gekennzeichnet daB der Forderer (32) wenigstens drei Saugbander 
(43) umfasst 

20. Filterstrangherstellungsvorrichtung nach einem Oder mehreren der 
AnsprQche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB das Faservlies (29, 
33, 34) mittels Druckluft (37, 67, 69) von dem Saugband (43) des 
FOrderers (32) ablosbar ist 

21. Filterstrangherstellungsvorrichtung nach einem oder mehreren der 
AnsprQche 15 bis 20. dadurch gekennzeichnet, daB die Vomchtung 
(38, 54, 62, 63, 66, 70, 72, 73) zur Obergabe des Faservlieses (29, 33, 
34) ein Transportband (62) umfaBt 

22. Filterstrangherstellungsvorrichtung nach Anspruch 21, dadurch 
gekennzeichnet daB das Transportband (62) konkav geformt ist 



&Pf.zeit:03/04/2003 16:44 



Empf .nr,.:259 P. 032 



FromrSeemann 4 Partner +49 40 30085010 03/04/2003 16:46 #044 P .033/045 



26 



23. Filterstrangherstellungsvorrichtung nach Anspruch 21 und/oder 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwei Transportbander (62) vorgesehen 
sind, die das Faservlies (29, 33, 34) zwischen sich transportieren. 

24. Filterstrangherstellungsvorrichtung nach einem oder mehreren der 
AnsprUche 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung 
(36, 54, 62, 63, 66. 70, 72, 73) zur Obergabe des Faservlieses (29, 33, 
34) eine DQse (66, 70, 72, 73) umfaBt, durch die das Faservlies (29, 
33, 34) transportierbar ist. 

25. Filterstrangherstellungsvorrichtung nach Anspruch 24, dadurch 
gekennzeichnet, daB die DQse (66, 70, 72, 73) derart ausgestaltet ist, 
dad das Faservlies (29, 33, 34) rund oder oval formbar ist. 
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Hauni Maschinenbau AG. Kurt-A.-K5rber-Chaussee 8-32, 21033 
Hamburg 

Verfahren und Einrichtung zur Herstellung eines Filterstranges 



Zusammehfassung 

(In Verbindung mit Fig. 2) 

Die Erfindung betrifft ein Filterstrangherstellungsverfahren und eine 
Filteretrangherstellungsvorrichtung (9), umfassend eine 
Aufechauervorrichtung (11, 53), mittels der vereinzelte Filtermaterialien 
auf einen F6rderer (32) transportiert werden, urn ein Faservlies (29. 33, 
34) zu bilden, eine Formatvorrichtung (56), in der ein 
UrnhUllungsmaterialstrerfen (42) um das Faservlies (29, 33, 34) 
gewickelt wird und eine Vonichtung (36, 5462, 63, 66, 70, 72, 73) zur 
Ubergabe des Faservlieses (29, 33, 34) von dem Fdrderer (32) auf die 
Formatvorrichtung (56). 

Das erfindungsgemafie Filteretrangherstellungsverfahren zeichnet sich 
durch die fblgenden Verfahrensschritte aus: 
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- Transportieren endlicher, im wesentlichen vollstandig 
vereinzefter Fasern (27) wenigstens einer Sorte mit 
Transportluft in Richtung eines FOrderers (32), 

- Bilden eines Faservlieses (29. 33, 34) von sich 
wenigstens teilweise beruhrenden Fasern (27) auf einer 
OberflSche des FOrderers (32) 

- Aufbringen des Faservlieses (29, 33,34) auf einen 
Umhullungsstrerfen (42) und 

- Umhullen des Faservlieses (29. 33, 34) mit dem 
Umhullungsstreifen (42). 

Die erfindungsgemaBe Filterstrangherstellungsvorricritung zeichnet 
sich dadurch aus. da& die Aufschauervorrichtung (11, 53) mittels 
Transportluft einen Transport der Filtermaterialien (27) ermoglich 
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-Diese Zeichnung 
in Verbindung ovit: 
der Zusanunenf assung 
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